REMARKS / ARGUMENTS 



The claims are 2-14. Claims 13 and 14 have been amended to 
better define the invention. Reconsideration is expressly 
requested. 

Claims 2-14 were rejected under 35 U.S.C. 112, second 
paragraph, as being indefinite because according to the Examiner, 
the limitation "an amount of welding wire" in claims 13 and 14 is 
unclear as to whether the "amount of welding wire" is an 
additional structural limitation to that of "a welding wire" 
previously recited in the independent claims. In response, 
Applicants have amended claims 13 and 14, inter alia, to specify 
that the wire buffer storage contains a portion of the welding 
wire, which it is respectfully submitted overcomes the Examiner's 
rejection under 35 U.S.C. 112, second paragraph. 

Claims 10-13 were rejected under 35 U.S.C. §102 (b) as 
anticipated by Noble U.S. Patent No. 1, 508, 713 . Claims 4, 7, and 
10-14 were rejected under 35 U.S.C. §102 (b) as anticipated by 
Lorentzen U.S. Patent No. 5, 521, 355 . The remaining claims were 
rejected under 35 U.S.C. 103(a) as being unpatentable over 
Lorentzen alone (claims 8 and 9), Lorentzen in view of Brown GB 



2120692 (claims 2, 3, 5 and 6), or Noble in view of Brown (claims 
2 and 3) . 

Essentially, the Examiner's position was that each of Noble 
and Lorentzen discloses the welding torch recited in the claims, 
except for features which were considered either within the skill 
of the art or taught by Brown. 

This rejection is respectfully traversed. 

As set forth in claims 13 and 14 as amended, Applicants' 
invention provides a welding torch having a central axis 
including a torch body, a drive unit for conveying a welding wire 
at different wire-conveying speeds or for a forward/rearward wire 
conveyance, a hose pack connected at a connection region to the 
torch body at an angle of up to 90 degrees relative to the 
central axis, and a wire buffer storage arranged immediately 
after the connection region within the torch body. 

As recited in claim 13 as amended, the wire buffer storage 
contains a portion of the welding wire following a curved course 
between the connection region and the drive unit. The portion of 



the welding wire contained in the wire buffer storage is 
adjustable by a change of the curved course. 

As recited in claim 14 as amended, the wire buffer storage 
contains a portion of the welding wire and is formed from a 
member selected from the group consisting of a wire core and a 
guide hose. The member follows a curved course between the 
connection region and the drive unit. The portion of the welding 
wire contained in the wire buffer storage is adjustable by a 
change of the curved course. 

As more specifically recited in claims 2 and 3, the welding 
torch includes a sensor to capture the welding wire stored in the 
wire buffer storage wherein as specified in claim 3, the sensor 
is arranged in the drive unit, viewed in the conveying direction 
of the welding wire. The sensor enables monitoring of the wire 
buffer storage, and due to the arrangement of the wire buffer 
storage within the torch body of the welding torch, the sensor 
will also be protected by the torch body and less readily 
contaminated. 



Noble shows an arc welding apparatus where the welding wire 
is guided to the nozzle by a flexible guide tube 7 to enable 
rotation of the welding torch to produce circular welds such as 
must be made in the welding of boiler flues to the flue sheet, 
for instance. The flexible guide tube 7 enables a flexible 
arrangement of the welding torch with respect to the workpiece. 
The flexible guide tube 7 does not constitute a welding wire 
buffer storage as recited in Applicants' claims 13 and 14 as 
amended. In fact, at the time of the filing date of Noble, it 
was not possible to retract the welding wire during the welding 
process. The electrode feed rolls 8' are driven through a 
suitable motor 9, whereas the rolls 17 are not driven by any 
motor. Rolls 17 are connected with the welding current conductor 
18 for supplying the adequate current to the electrode. There is 
no wire buffer storage in Noble, where the amount of welding wire 
can be varied by a change of the radius of the curved course of 
the welding wire. 

Lorentzen describes a welding torch assembly, having a 
flexible torch cable to flexibly reach various locations to be 
welded on the workpiece. There is no disclosure or suggestion in 
Lorentzen of a wire buffer storage within the welding torch. 
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The remaining reference to Brown has been considered but is 
believed to be no more pertinent. There is no disclosure or 
suggestion in Brown of a welding torch having the structure 
recited in claims 13 and 14 as amended including a wire buffer 
storage where the amount of welding wire can be varied by a 
change of the radius of the curved course of the welding wire. 

Claims 2 and 3 further specify the feature of a sensor to 
capture the welding wire stored in the wire buffer storage (claim 
2) and the further feature of the sensor being arranged in front 
of the drive unit, viewed in the conveying direction of the 
welding wire (claim 3), respectively. It is respectfully 
submitted that a welding torch having the structure recited in 
Applicants' claim 13 as amended, with the further features 
recited in claims 2 and 3, is nowhere disclosed or suggested by 
any of the cited references. Therefore, claims 2 and 3, are 
patentable over the cited references with this additional reason. 

Applicants would also like to advise that the European 
Patent Office has granted the enclosed European Patent 
EP 1 644 154 Bl on the corresponding European application. 



In summary, claims 13 and 14 have been amended. In view of 
the foregoing, it is respectfully requested that the claims be 
allowed and that this case be passed to issue. 



Respectfully submitted, 

CT IAL. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen SchweiBbrenner 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 (siehe, z.B M 
WO-A-01/38034). 5 
[0002] Uber die Antriebseinheit, welche Qblicherweise 
innerhalb des Brennergehauses angeordnet ist, wird der 
SchweiBdraht, insbesondere mit unterschiedlichen 
Drahtfordergeschwindigkeiten Oder mit unterschiedli- 
chen Forderrichtungen transportiert. Die Antriebseinheit 
kann aber auch auBerhalb des Brennergehauses in ei- 
nem separaten Modul oderin einem getrennten Teil des 
Brennergehauses untergebracht sein. 
[0003] Bei den neuesten SchweiBtechniken, bei de- 
nen der SchweiBdraht nicht mehr nur mit konstanter Ge- 
schwindigkeit in einer Richtung gefiirdert wird, sondern 
fur die Zundung des Lichtbogens und/oder wahrend des 
SchweiBprozesses eine Vorwarts- und Ruckwartsbewe- 
gung Oder unterschiedliche Fcrdergeschwindigkeiten 
des SchweiBdrahtes wahrend des SchweiBprozesses 
durchgefuhrt werden, kommt der Drahtforderung eine 
groBe Bedeutung zu. Aufgrund der unterschiedlichen 
Drahtgeschwindigkeiten bzw. Forderrichtungen des 
SchweiBdrahtes ergibt sich bei den derzeitigen Drahtfor- 
dersystemen das Problem, dass das Ansprechverhalten 
der SchweiBdrahtforderung sehr trSge ist und somit kei- 
ne optimalen SchweiBergebnisse erzielt werden konnen. 
Dies ergibt sich deshalb, da aufgrund der unterschiedli- 
chen Fo rdergeschwindigkeiten oder bei Vor-/Ruckwarts- 
Drahtforderung des SchweiBdrahtes sich im Drahtforder- 
system ein Uberschuss an SchweiBdraht ergibt, der beim 
Stand der Technik uber das gesamte Schlauchpaket zu- 
ruck in einen Draht-Pufferspeicher gefordert werden 
muss. 

[0004] Beispielsweise ist aus der DE 197 38 785 C2 
eine Vorrichtung zum LichtbogenschweiBen mit ab- 
schmelzender Elektrode bekannt, bei der der 
SchweiBdraht von einer Vorratstrommel uberzwei Draht- 
vorschube an die SchweiBstelle zugefuhrt wird. Dabei 
wird ein Kurzschluss-SchweiBprozess beschreiben, bei 
dem die SchweiBdrahtforderung vor Abschluss derTrop- 
fenbildung einen den Ubergang des Tropfens unterstut- 
zende Bewegung ausfuhrt, d.h. ( dass beim Auftreten ei- 
nes Kurzschlusses der SchweiBdraht vom Drahtvor- 
schub zuruckgezogen wird und anschlieBend nach Er- 
reichen eines gewissen Abstandes wieder vorwarts be- 
wegt wird, wobei dabei der SchweiBdraht in einem Draht- 
puffertransportiertwird. Die Ausbildung des Drahtpuffers 
istjedoch nicht zu entnehmen. 

[0005] Aus der DE 38 27 508 A1 ist eine Transportvor- 
richtung bekannt, bei der der SchweiBdraht auch bei un- 
gunstigen Krafteinwirkungen mit konstanter Kraft gefbr- 
dert wird und Zug- bzw. Druckspannungen vermieden 
werden. Der SchweiBdraht wird zwischen einem schie- 
benden Drahtvorschub, der im SchweiBgerat Oder in ei- 
nem Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem zie- 
henden Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des 
SchweiBbrenners Oder im SchweiBbrenner selbst ange- 



ordnet ist, durch einen ausweichenden Teil und einen 
gekrummten Schlauch gefuhrt. Die Schlauchspannung 
wird von einer Federabgestutzt. Das ausweichfahige Teil 
ist mit einem Steuerorgan gekoppelt, welches den Aus- 
weichweg des ausweichenden Teiles bei Entstehen von 
Druck- Oder Zugspannungen am SchweiBdraht misst 
und einer Steuerung zur Kompensierung uber eine Ge- 
schwindigkeitsregelung des ersten Antriebes zufuhrt. Bei 
dieser Losung wird der SchweiBdraht von der Vorrat- 
strommel uber den ersten Drahtvorschub abgewickelt 
und in einen Schlauch bzw. eine Drahtseele eingefuhrt. 
Die Drahtseele ist anschlieBend freiliegend angeordnet 
und bildet in diesem freiliegenden Bereich den Draht- 
Pufferspeicher in Form einer Schlaufe aus, wobei sich 
die Schlaufe in diesem freiliegenden Bereich verformen 
kann, also die Schlaufe vergr&Bert oder verkleinert wird 
und somit mehr oder weniger SchweiBdraht aufgenom- 
men werden kann. AnschlieBend wird die Drahtseele in 
das Schlauchpaket eingefuhrt und erstreckt sich bis zum 
weiteren Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des 
SchweiBbrenners oder im SchweiBbrenner selbst ange- 
ordnet ist. 

[0006] Eine weitere Ausbildung eines Drahtpuffers ist 
aus der DE 43 20 405 C2 bekannt, bei der eine Vorrich- 
tung zurschlupffreien Forderung eines SchweiBdrahtes 
beschrieben ist. Dabei wird wiederum zwischen zwei 
Drahtvorschuben ein Draht-Pufferspeicher bzw. Draht- 
puffer gebildet, wobei dieser derart aufgebaut ist, dass 
der SchweiBdraht eine vollst&ndige Drahtschlaufe aus- 
bildet, bevor dieser in das Schlauchpaket eingefuhrt wird. 
Der Draht-Pufferspeicher wird also durch eine Schlaufe 
zwischen zwei voneinander beabstandeten Platten ge- 
bildet, deren gegenseitiger Abstand groBer ist als der 
Durchmesser des SchweiBdrahtes. Urn den Fullstand 
des Drahtpuffers zu uberwachen, ist ein Sensor ange- 
ordnet, der den Durchmesser der Schlaufe des 
SchweiBdrahtes erfasst. 

[0007] Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Sy- 
stemen, dass fur diese Art des Drahtpuffers bzw. des 
Draht-Pufferspeichers ein sehr groBer Platzbedarf not- 
wendig ist, wodurch eine Anwendung nur im Bereich des 
SchweiBgerates bzw. des Drahtvorschubgerates oder 
als ExtragerSt sinnvoll realisiert werden kann. Der 
SchweiBdraht muss somit vom Drahtpufferweg uber das 
gesamte Schlauchpaket an den SchweiBbrenner und 
wieder zuruck in den Draht-Pufferspeicher gefordert wer- 
den. Die Folge sind groBe Reibungsverluste und ein re- 
lativ schlechtes Ansprechverhalten der Drahtftirderung. 
Die Reibungsverluste und die groBe Tragheit der Draht- 
forderung treten deshalb auf, da bei den bekannten 
Drahtforderungen der SchweiBdraht in einer Drahtseele 
verlauft, die in einem Fuhrungsrohr bevorzugt im 
Schlauchpaket eingeschoben wird, wobei der Innen- 
durchmesserdesFuhrungsschlauchesnurunwesentlich 
gr6Ber ist, als der AuBendurchmesser der Drahtseele. 
Somit wird eine exakte Fuhrung der Drahtseele erreicht, 
jedoch muss beispielsweise bei einer F6rderrichtungs- 
umkehr der SchweiBdraht uber die gesamte Lange der 
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Drahtseele, also des Schlauchpaketes, zuriick in den 
D rant- Puff erspeicher geschoben werden. 
[0008] Weiters ist aus der US 6 486 438 B1 eine au- 
tomatische SchweiBanlage bekannt, bei der der 
SchweiBbrenner an einem Fuhrungsarm befestigt istund 
die Zufuhrung des SchweiBdrahtes winkelig zum 
SchweiBbrenner erfolgt. Dabei weist der SchweiBbren- 
ner bzw. der Brennergriff eine Kupplung^vorrichtung auf, 
an die das Schlauchpaket bzw. ein Drahtfuhrungs- 
schlauch angekoppelt wird. Der SchweiBdraht wird uber 
eine Drahtseele in Form einer Spiralfeder dem 
SchweiBbrenner zugefuhrt. Dabei wird die Drahtseele 
bis unmittelbar vor das Kontaktrohr im SchweiBbrenner 
gefuhrt. 

[0009] Nachteilig ist hierbei, dass bei einem derartigen 
Aufbau kein Draht-Pufferspeicher realisiert ist und somit 
bei einem Richtungswechsel der Forderung der 
SchweiBdraht uber das gesamte Schlauchpaket zuruck- 
geschoben werden muss. 

[0010] Weitere SchweiBbrenner mit Drahtpufferspei- 
chern sind beispielsweise in der JP 1 122673 A, der SU 
1489941 A1, derJP 55112176 A beschrieben. 
[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
stehtdaherin derSchaffung eines SchweiBbrennersder 
gegenstandlichenArt, dersehreinfachundkompaktauf- 
gebaut ist und ein verbessertes dynamisches Verhalten 
der Drahtforderung aufweist. Nachteile des Standes der 
Technik sollen vermieden oder reduziert werden. 
[0012] Die erfindungsgemaBen Aufgaben werden da- 
durch gelost, dass der Drahtpuff erspeicher unmittelbar 
nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpakets 
innerhalb des Brennerkorpers und das Schlauchpaket in 
einem Winkel bis zu 90° zur Mittelachse des 
SchweiBbrenners angeordnet ist, wobei ein Sensor zur 
Erfassung des im Drahtpufferspeicher gespelcherten 
SchweiBdrahtes in Forderrichtung des SchweiBdrahtes 
gesehen vor der Antriebseinheit angeordnet ist. Durch 
den Sensor kann der im Drahtpufferspeicher gespeicher- 
te SchweiBdraht erfasst werden. Damitwirdin vorteilhaf- 
ter Weise erreicht, dass durch den bogenffirmigen Ver- 
lauf bzw. Verlauf in Form einer Schlaufe durch Verande- 
rung des Bogenradius bzw. Schlaufendurchmessers 
uberschussiger SchweiBdraht aufgenommen werden 
kann, so dass der uberschussige SchweiBdraht nicht 
mehr uber das gesamte Schlauchpaket zurQckgefcrdert 
werden muss. Dadurch wird das Ansprechverhalten bzw. 
das dynamische Verhalten wesentlich verbessert, da der 
Draht-Pufferspeicher gleich vor der Antriebseinheit im 
Brennerkorper angeordnet ist und somit nur mehr sehr 
kurze Forderwege bei Geschwindigkeitsanderungen 
bzw. Forderrichtungsumkehr wahrend des SchweiBpro- 
zesses zuruckgelegt werden mussen. Somit wird der 
Draht-Pufferspeicher direkt im SchweiBbrenner mit ge- 
ringerGr&Be und geringem Gewicht realisiert. Vorteilhaft 
ist auch weiters, dass der Draht-Pufferspeicher im Bren- 
nerkbrper geschutzt angeordnet ist und dort keine Ver- 
schmutzungen auftreten k6nnen. Durch die geringe Bau- 
grflBe eignet sich ein derartiger SchweiBbrenner auch 



besonders fur Roboteranwendungen und schrankt die 
Bewegungsfreiheit des Roboters im Wesentlichen nicht 
ein. Durch die Anordnung des Draht-Pufferspeichers un- 
mittelbar nach dem Anschluss des Schlauchpaketes am 

5 Brennerkorper und vor der Antriebseinheit zum Fordern 
des SchweiBdrahtes wird auch erreicht, dass die An- 
triebseinheit im SchweiBbrenner im Wesentlichen kraft- 
frei arbeiten kann, wodurch das dynamische Verhalten 
der Forderung des SchweiBdrahtes wesentlich verbes- 

10 sert wird. Der SchweiBdraht kann durch eine Drahtseele 
umgeben sein. Aufgrund der Anordnung des Drahtpuf- 
ferspeichers im Brennerk6rperdes SchweiBbrenners ist 
der Sensor auch durch den Brennerkorper geschutzt und 
kann weniger leicht verschmutzt werden. Durch die An- 

15 ordnung des Schlauchpakets in einem Winkel von bis zu 
90° zur Mittelachse des SchweiBbrenners wird die Hand- 
habung des SchweiBbrenners, insbesondere auch bei 
Roboteranwendungen erleichtert, da auf diese Weise 
das Schlauchpaket leicht bei einer Drehung urn die 6. 

20 Achse unterhalb der 3. Achse hindurchgefuhrt werden 
kann. 

[0013] GemaB einer Ausfuhrungsvariante des 
SchweiBbrenners ist die den SchweiBdraht umgebende 
Drahtseele im Endbereich im Brennerkorper in Langs- 

25 richtung frei beweglich angeordnet. Bei einer Verande- 
rung des bogenformigen Verlaufs des SchweiBdrahtes 
andert sich somit auch die Lage des freien Endes der 
Drahtseele, welche zur Erfassung der Menge des im 
Draht-Pufferspeichers enthaltenen SchweiBdrahtes re- 

30 gistriert werden kann. 

[0014] Zu diesem Zweck kann ein Sensor zur Erfas- 
sung der Bewegung der Drahtseele im frei beweglichen 
Endbereich der Drahtseele angeordnet sein. 
[0015] GemaB einer Ausfuhrungsvariante des Sen- 

35 sors kann im frei beweglichen Endbereich der Drahtseele 
ein Indikator angeordnet sein und der Sensor zumindest 
eine dem Indikator umgebende Spule aufweisen, deren 
Induktivitat durch die Lage des Indikators veranderbar 
ist. Somit kann durch Erfassung der Induktivitat der zu- 

40 mindest einen Spule auf die Lage der Drahtseele und 
somit auf den Zustand des Draht-Pufferspeichers ruck- 
geschlossen werden. 

[0016] GemaB einer anderen Ausfuhrungsvariante 
kann die Drahtseele im Bereich der Antriebseinheit auch 
^5 fixiert sein. Bei dieser Variante ermittelt der Sensor zur 
Erfassung des Draht-Pufferspeichers, beispielsweise 
die Lage des bogenformigen Verlaufs des SchweiBdrah- 
tes, was beispielsweise durch einen optischen Sensor 
erfolgen kann. 

50 [0017] SchlieBlich ist es auch moglich, dass die Draht- 
seele unmittelbar nach dem Bereich des Anschlusses 
des Schlauchpaketes amBrennerk6rperendet,unddass 
der SchweiBdraht im Bereich des Draht-Pufferspeichers 
in einem flexiblen FQhrungsschlauch angeordnet ist. 

55 Durch diese Ausfuhrungsvariante wird ein leichterer 
Wechsel oder Tausch der Drahtseele sowie des 
SchweiBdrahtes ermoglicht. 

[0018] Zum Erleichtern des Einfadelns des 
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SchweiBdrahtes bzw. der Drahtseele und andererseits 
ein Begrenzen der Veranderung des bogenformigen Ver- 
laufs zum Begrenzen kflnnen im Brennerkbrper Begren- 
zungselemente zur Begrenzung des bogenformigen Ver- 
laufs des ungefuhrten SchweiBdrahtes angeordnetsein. 
[001 9] Der Anschluss des Schlauchpaketes am Bren- 
nerkorper kann durch eine Kupplungsvorrichtung gebil- 
detsein, welche ein einfaches und rasches AnschlieBen 
des Schlauchpaketes am Brennerkorper ermbglicht. Die 
Kupplungsvorrichtung kann durch einen Zentralan- 
schluss gebildet werden, liber den samtliche Leitungen, 
wie die SchweiBleitung, Steuerleitungen, Kuhlkreislei- 
tungen, ein Drahtfuhrungsschlauch, die Drahtseele und 
der SchweiBdraht, zugefuhrt und angeschlossen wer- 
den. 

[0020] SchlieBlich ist es von Vorteil, wenn das 
Schlauchpaket gegenuber dem Brennerkorper verstell- 
bar angeordnet ist, so dass durch die Verstellung die 
Menge des im Draht-Pufferspeicher enthaltenen 
SchweiBdrahtes veranderbar ist. 
[0021] Dievorliegende Erfindung wird anhand der bei- 
gefugten Zeichnungen, welche Ausfuhrungsbeispiele 
des SchweiBbrenners beschreiben, naher erlautert. Dar- 
in zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 
SchweiBmaschine bzw. eines SchweiBgerates; 

Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung des 
SchweiBbrenners mit darin angeordnetem Draht- 
Pufferspeicher; 

Fig. 3 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des 
SchweiBbrenners mit fixierter Drahtseele; 

Fig. 4 ein Ausfuhrungsbeispiel des SchweiBbren- 
ners mitfreiliegendem SchweiBdraht als Draht-Puf- 
ferspeicher; 

Fig. 5 ein SchweiBbrenner mit einem Fiihrungs- 
schiauch als Draht-Pufferspeicher; 

Fig. 6 ein SchweiBbrenner mit zwei Kupplungsvor- 
richtungen; 

Fig. 7 ein Ausfuhrungsbeispiel des SchweiBbren- 
ners mit verstellbarer Kupplungsvorrichtung; und 

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines 
SchweiBbrenners m'rt verstellbarem Brennerkorper. 

[0022] In Fig. 1 ist ein SchweiBgerat 1 bzw. eine 
SchweiBanlage fur verschiedenste Prozesse bzw. Ver- 
fahren, wie z.B. M I G/M AG-SchweiBen bzw. WIG/TIG- 
SchweiBen oder Elektroden-SchweiBverfahren, Doppel- 
drahVTandem-SchweiBverfahren, Plasma- oder Lotver- 
fahren usw., gezeigt. 

[0023] Das SchweiBgerat 1 umfasst eine Stromquelle 



2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 
und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrich- 
tung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Umschalt- 
glied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steu- 
5 erventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie 
beispielsweise C0 2> Helium oder Argon und dergl., zwi- 
schen einem Gasspeicher 9 und einem SchweiBbrenner 
10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 
[0024] Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch 
ein Drahtvorschubgerat 1 1 , welches fur das MIG/MAG- 
SchweiBen ublich ist, angesteuert werden, wobei uber 
eine Verso rgungsleitung 12einZusatzwerkstoff bzw. ein 
SchweiBdraht 1 3 von einer Vorratstrommel 14 bzw. einer 
Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zu- 
gefuhrt wird. Selbstverstandlich ist es mdglich, dass das 
Drahtvorschubgerat 1 1 , wie es aus dem Stand derTech- 
nik bekannt ist, im SchweiBgerat 1, insbesondere im 
Grundgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, als Zusatzgerat ausgebildet ist. 
[0025] Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschub- 
gerat 1 1 den SchweiBdraht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff 
auBerhalb des SchweiBbrenners 1 0 an die Prozessstelle 
zufuhrt, wobei hierzu im SchweiBbrenner 10 bevorzugt 
eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, wie 
dies beim WIG/TIG-SchweiBen ublich ist. 
[0026] Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 
15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens, zwischen 
der nicht abschmelzenden Elektrode, nicht dargestellt, 
und einem Werkstuck 16 wird uber eine SchweiBleitung 
17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem 
SchweiBbrenner 10, insbesondere der Elektrode, zuge- 
fuhrt, wobei das zu verschweiBende Werkstuck 1 6, wel- 
ches aus mehreren Teilen gebildet ist, uber eine weitere 
SchweiBleitung 18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, 
insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und 
somit uber den Lichtbogen 15 bzw. den gebildeten Plas- 
mastrahl fur einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut 
werden kann. 

[0027] Zum Kuhlen des SchweiBbrenners 10 kann 
uber einen Kuhlkreislauf 1 9 der SchweiBbrenner 1 0 unter 
Zwischenschaltung eines Strfimungswachters 20 mit ei- 
nem Flussigkeitsbehalter, insbesondere einem Wasser- 
behalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiBbrenners 10 der KQhlkreislauf 
19, insbesondere eine fur die im Wasserbe halter 21 an- 
geordnete Flussigkeit verwendete Flussigkeitspumpe, 
gestartetwird und somit eine Kuhlungdes SchweiBbren- 
ners 10 bewirkt werden kann. 

[0028] Das SchweiBgerat 1 weist weiters eine Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, uber die die unter- 
schiedlichsten SchweiBparameter, Betriebsarten oder 
SchweiBprogramme des SchweiBgerates 1 eingestellt 
bzw. aufgerufen werden k6nnen. Dabei werden die uber 
die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten 
SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBpro- 
gramme an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet und 
von dieser werden anschlieBend die einzelnen Kompo- 
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nenten der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerates 1 
angesteuert bzw. entsprechende Sollwertefurdie Rege- 
lung oderSteuerung vorgegeben. 
[0029] Weiters ist in dem dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel der SchweiBbrenner 1 0 uber ein Schlauchpaket 

23 mit dern SchweiBger&t 1 bzw. der SchweiBanlage ver- 
bunden. I n dem Schlauchpaket 23 sind die einzelnen Lei- 
tungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 1 0 an- 
geordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine Kupp- 
lungsvorrichtung 24 mit dem SchweiBbrenner 1 0 verbun- 
den, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpa- 
ket 23 mit den einzelnen Kontakten des SchweiBge rates 
1 uber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen ver- 
bunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das 
Schlauchpaket 23 uber eine Zugentlastungsvorrichtung 
25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem Grund- 
gehause des SchweiBgerates 1, verbunden. Selbstver- 
standlich ist es m&glich, dass die Kuppiungsvorrichtung 

24 auch fur die Verbindung am SchweiBgerat 1 einge- 
setzt werden kann. 

[0030] Grundsatzlich istzu erwahnen, dass fur die un- 
terschiedlichen SchweiBverfahren bzw. SchweiBgerate 
1, wie beispielsweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Ge- 
rateoder Plasmagerate, nichtallezuvorbenannten Kom- 
ponenten verwendet bzw. eingesetzt werden mussen. 
Hierzu ist es beispielsweise moglich, dass der 
SchweiBbrenner 1 0 als luftgekuhlter SchweiBbrenner 10 
ausgefuhrt werden kann. 

[0031] In Fig. 2 ist ein schematischer Aufbau eines 
SchweiBbrenners 10, der aus einem Brennerkorper 27 
bzw. Brennergriff, und einem an diesem verbundenen 
Rohrbogen 28 gebildet. Bevorzugt ist der Rohrbogen 28 
losbar mit dem Brennerkorper 27 verbunden. Der Uber- 
sicht halber werden bei dem dargestellten SchweiBbren- 
ner 10 nurjeneTeile gezeigt, die fur die Losung der Auf- 
gabe der Erfindung notwendig sind. Die restlichen Teile 
des SchweiBbrenners 10 konnen entsprechend dem 
Stand derTechnik angeordnet und ausgebildet werden. 
[0032] Am Brennerkorper 27 ist die Kuppiungsvorrich- 
tung 24 vorgesehen, an dem das Schlauchpaket 23 an- 
schlieBbar ist. Die Kuppiungsvorrichtung 24 kann durch 
einen Zentralanschluss gebildet werden, uber den s&mt- 
liche Leitungen, wie die SchweiBleitung 1 7, Steuerleitun- 
gen 29, Kuhlkreisleitungen 30, der uber einen Drahtfuh- 
rungsschlauch 31 und einer Drahtseele 32 zugefiihrte 
SchweiBdraht 13 usw., zugefuhrt und angeschlossen 
werden. Dabei ist die Kuppiungsvorrichtung 24 derart am 
Brennerkorper 27 angeordnet, dass das Schlauchpaket 
23 winkelig, insbesondere in einem Winkel 33 von bis zu 
90° zu einer Mittelachse 34, insbesondere der Langsmit- 
telachse des SchweiBbrenners 10, angeordnet ist. 
Selbstversta 1 ndlich ist es auch mbglich, das Schlauchpa- 
ket 23 fix, also ohne Kuppiungsvorrichtung 24, mit dem 
SchweiBbrenner 10 zu verbinden. 
[0033] Weiters ist im Brennerkfirper 27 eine Antriebs- 
einheit 35 integriert. Die Antriebseinheit 35 dient bevor- 
zugt zum Ftirdern des SchweiBdrahtes 1 3, insbesondere 



fur unterschiedliche Drahtfordergeschwindigkeiten und/ 
oder einer Vor-/Ruckwa.rts-Drahtf6rderung des 
SchweiBdrahtes 13. Dabei besteht die Antriebseinheit 
35 aus zumindest einer Antriebsrolle 36 und einer Druck- 

5 rolle 37, wobei die Antriebsrolle 36 mit einem Elektromo- 
tor38, wie schematisch dargestellt, verbunden ist. Es ist 
selbstverstSndlich auch moglich, dass eine 4-Rollen-An- 
triebseinheit anstelle der dargestellten 2-Rollen-An- 
triebseinheit 35 eingesetzt werden kann. 

w [0034] In normaler Ftirderrichtung des SchweiBdrah- 
tes 1 3 gesehen, ist vor der Antriebseinheit 35 ein Sensor 
39, zur Erfassung der Bewegung der Drahtseele 32 an- 
geordnet Zu diesem Zweck ist die Drahtseele 32 im ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel im Endbereich nicht fixiert. 

15 Am Ende der Drahtseele 32 ist gemaB der dargestellten 
Variante ein Indikator 40 angeordnet. Der Sensor 39 
weist zumindest eine Spule 41 auf, in welche die Draht- 
seele 32 mit dem Indikator 40 taucht. Die Lageanderung 
des Indikators 40 fuhrt zu einer Anderung des Induktors 

20 der Spule 41 . Uber die Anderung der I nduktivitat der Spu- 
le 41 kann somit die Lage der Drahtseele 32 bestimmt 
werden. 

[0035] Wesentlich ist nunmehr, dass unmittelbar nach 
der Kuppiungsvorrichtung 24 die den SchweiBdraht 13 

25 fuhrende Drahtseele 32 ungefuhrt angeordnet ist und die 
Drahtseele 32 einen bogenformigen Verlauf 42, ausbil- 
det, d.h., dass durch den bogenformigen Verlauf 42 ein 
Draht-Pufferspeicher43geschaffenwird. DerDraht-Puf- 
ferspeicher 43 hat die Aufgabe, uberschussigen 

30 SchweiBdraht 13 aufzunehmen bzw. abzugeben. Durch 
Veranderung des mittleren Radius 44 des bogenformi- 
gen Verlaufs 42 wird gleichzeitig eine L&ngsbewegung 
des Endes der Drahtseele 32 verursacht. Mit Hilfe eines 
Sensors 39 kann beispielsweise uber die Induktions-an- 

35 derung der Spule 41 der Zustand des Draht-Pufferspei- 
chers 43 ermittelt werden bzw. auf den Radius 44 des 
bogenformigen Verlaufs 42 ruckgeschlossen werden. 
[0036] Grundsatzlich ist hierzu zu erwahnen, dass bei 
einer derartigen Drahtforderung im SchweiBgerat 1 oder 

4 o im Drahtvorschubgerat 11 ublicherweise eine weitere 
Antriebseinheit angeordnet ist, die den SchweiBdraht 1 3 
von der Drahtrolle bzw. der Vorratstrommel 14 abzieht 
und uber das Schlauchpaket 23 in den Brennerkorper 27 
fordert (nicht dargestellt). Die Antriebseinheit 35 im 

45 SchweiBbrenner 10 dient dazu, den SchweiBdraht 13 
aus dem Schlauchpaket 23 zu Ziehen und uber den Rohr- 
bogen 28 an die SchweiBstelle weiterzu leiten. Fordert 
dabei die Antriebseinheit im SchweiBgerat 1 bzw. im 
DrahtvorschubgerSt 11 mehr SchweiBdraht 13 als von 

50 der Antriebseinheit 35 im SchweiBbrenner 13 abgefor- 
dert wird, so kann durch den Draht-Pufferspeicher43 der 
iiberschussige SchweiBdraht 13 aufgenommen werden, 
wodurch sich der Radius 44 verkleinert. Gleichzeitig wird 
das Ende der Drahtseele 32, insbesondere der Indikator 

55 40 nach vorne, also in Richtung zur Antriebseinheit 35 
geschoben. Im umgekehrten Sinne ist es moglich, dass 
von der Antriebseinheit 35 mehr SchweiBdraht 13 an die 
SchweiBstelle gefbrdert wird, als von der Antriebseinheit 
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im SchweiBger&t 1 bzw. im Drahtvorschubgerat 1 1 in das 
Schlauchpaket23 gefordert wird, so dass sich der Radius 
44 des bogenformigen Verlaufs 42 vergroBert, wobei das 
Ende der Drahtseele 32 sich von der Antriebseinheit 35 
wegbewegt. 5 
[0037] Speziell tritt ein derartiger Einsatz des Draht- 
Pufferspelchers 43 dann ein, wenn wahrend eines 
SchweiBproz esses der SchweiBdraht 13 mit zeitlich va- 
riierender Geschwindigkeit gefordert wird Oder eine 
Vor-/RQckwartsbewegung des SchweiBdrahtes 13 
durchgefuhrt wird, so dass eine kurzzeitige Speicherung 
bzw. Entnahme von SchweiBdraht 13 aus dem Draht- 
Pufferspeicher43 eintritt. Somitwird in vorteilhafter Wei- 
se erreicht, dass das Ansprechverhalten bei der Draht- 
forderung bei unterschiedlicher Drahtfordergeschwin- 
digkeit bzw. einer Vor-/RQckwartsbewegung sehr ver- 
bessert wird, da der Draht-Pufferspeicher43 unmittelbar 
hinter der Antriebseinheit 35 angeordnet ist und somit 
kaum Reibverluste entstehen konnen. Auch ein Nachlauf 
des SchweiBdrahtes 13 bei einer Richtungsumkehrwird 
dabei von dem Draht-Pufferspeicher 43 aufgenommen, 
so dass eine sehr schnelle Richtungsumkehr mbglich ist. 
[0038] Weiters wurde schematisch eingezeichnet, 
dass die weiteren Leitungen, die vom Schlauchpaket 23 
an den SchweiBbrenner 1 0 zugefuhrt werden, seitlich an 
der Antriebseinheit 35 vorbeigefQhrt werden und somit 
in den Rohrbogen 28 geleitet werden konnen. 
[0039] Urn ein Einfadeln der Drahtseele 32 und ein au- 
tomatisches EinfSdeln des SchweiBdrahtes 13 zu er- 
moglichen, istes moglich, dass im Brennerk6rper27 Be- 
grenzungselemente 45, wie schematisch eingezeichnet, 
angeordnet werden, so dass die Drahtseele 32 beim Ein- 
fadeln in den Sensor 39 gefuhrt und somit der 
SchweiBdraht 13 entsprechend positioniert wird. An- 
schlieBend kann beispielsweise vor dem Start des 
SchweiBprozesses ein Abgleich vorgenommen werden, 
bei dem sich die Drahtseele 32 derart ausrichtet, dass 
sich eine Mittelstellung des bogenformigen Verlaufs 42 
im Draht-Pufferspeicher 43 ergibt. 
[0040] In Fig. 3 ist ein Ausfuhrungsbeispiel dargestellt, 
bei dem die Drahtseele 32 im Bereich der Antriebseinheit 
35 fixiert ist, wodurch das Ende der Drahtseele 32 keine 
Langsbewegung durchfuhren kann. Der Draht-Puffer- 
speicher 43 wird hierbei lediglich durch den bogenformi- 
gen Verlauf 42 realisiert und somit durch Vergrd-Berung 
oder Verkleinerung des Radius 44 mehr oder weniger 
SchweiBdraht 13 im Draht-Pufferspeicher 43 gespei- 
chert. Im Bereich der Kupplungsvorrichtung 24 kann die 
Drahtseele 32 ebenfalls fixiert werden, wodurch ein Ein- 
schieben der Drahtseele 32 in das Schlauchpaket 23 ver- 
hindert wird. 

[0041 ] Durch diese Ausbildung ist eine gegenuber Fig. 
2 geanderte Konstruktion des Messmittels, also des Sen- 
sors 39, notwendig. Beispielsweise ist es moglich, mit 
der freiliegenden Drahtseele 32, also dem bogenformi- 
gen Verlauf 42, einen Hebelarm bzw. eine beweglich ge- 
lagerte Rolle zu verbinden, welcher bzw, welche bei- 
spielsweise mit einem Potentiometer oder einem Inkre- 



mentalgeber oder dergl. gekoppelt ist. Es ist auch mog- 
lich, eine optische Uberwachung des Radius 44 des bo- 
genffirmigen Verlaufs 42 durchzufuhren. Dazu kann der 
Sensor39 durch lichtempfindliche und lichtaussendende 
Elemente gebildet werden, so dass je nach Abdeckung 
der optischen Elemente durch die Drahtseele 32 auf den 
Radius 44 des bogenformigen Verlaufs 42 im Draht-Puf- 
ferspeicher 43 ruckgeschlossen werden kann. 
[0042] Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 endet 
die Drahtseele 32 unmittelbar nach der Kupplungsvor- 
richtung 24. Der SchweiBdraht 13 verlauftfreiliegend bis 
zur Antriebseinheit 35 und bildet wiederum den bogen- 
f6rmigen Verlauf 42 mit einem Radius 44. Uber eine ent- 
sprechende Ausbildung des Messmittels bzw. Sensors 
39 kann auch hier in einfacher Form der Zustand des 
Draht-Pufferspeichers 43 erfasst und ausgewertet wer- 
den. Eine beweglich gelagerte Rolle oder eine optische 
Uberwachung wird als Sensor 39 eingesetzt. 
[0043] Weiters ist es entsprechend Fig. 5 auch m6g- 
lich, den SchweiBbrenner 10 derart auszubilden, dass 
die Drahtseele 32 im Bereich der Kupplungsvorrichtung 
24 endet und der SchweiBdraht 13 in einen im 
SchweiBbrenner lOangeordnetenFuhrungsschlauch 47 
ubergeht, d.h., dass im SchweiBbrenner 10 ein flexibler 
Fuhrungsschlauch 47 mit dem schlaufenformigen Ver- 
lauf angeordnet ist und die Drahtseele 32 somit im Be- 
reich der Kupplungsvorrichtung 24 enden kann. Damit 
wird ein einfacher Tausch und ein einfaches und auto- 
matisches Wechseln der Drahtseele 32 sowie des 
SchweiBdrahtes 1 3 ermoglicht. Die Ausbildung des Fuh- 
rungsschlauches 47 und die Erfassung des Radius 44, 
also des Zustandes des Draht-Pufferspeichers 43, kann 
entsprechend den zuvor beschriebenen Ausfuhrungs- 
beispielen der Sensoren 39 durchgefuhrt werden. 
[0044] GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform nach 
Fig. 6 ist es auch moglich, eine weitere Kupplungsvor- 
richtung 48 anzuordnenund eine Aufteilungderfur einen 
SchweiBprozess benotigten Leitungen durchzufuhren. 
Dabei wird der SchweiBdraht 1 3 winkelig, wie in den Fig. 
2 bis 5 gezeigt, zum SchweiBbrenner 10 zugefuhrt, wo- 
gegen die weiteren Leitungen zentrisch zur Langsachse 
des SchweiBbrennerslOangekoppelt werden, d.h., dass 
beispielsweise der SchweiBdraht 13 uber einen separa- 
ten Drahtfuhrungsschlauch 49, der bei der Kupplungs- 
vorrichtung 24 endet, an die Kupplungsvorrichtung 24 
des SchweiBbrenners 10 zugefuhrt und angeschlossen 
wird, wogegen die weiteren Leitungen uber das 
Schlauchpaket 23 mit der weiteren Kupplungsvorrich- 
tung 48 verbunden werden. Somit wird also der 
SchweiBdraht 13 unabhangig von den weiteren Leitun- 
gen im Schlauchpaket 23 an den SchweiBbrenner 10 
gefuhrt. Dabei ist in dem externen Drahtfuhrungs- 
schlauch 49 wiederum die Drahtseele 32 in einem bo- 
genfdrmigen Verlauf 42 zur Bildung eines Draht-Puffer- 
speichers 43 angeordnet. 

[0045] In Fig. 7 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel 
dargestellt, bei dem die Antriebseinheit 35 ein eigensta" n- 
diges Modul, insbesondere ein Antriebsmodul 50, aus- 
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bildet. Die Antriebseinheit 35 wird dabei, wie aus dem 
Stand der Technik bekannt, mit dem Brennerkorper 27 
Oder gleich direkt mit dem Rohrbogen 28 steckbar ver- 
bunden. 

[0046] Die Anbindung des Antriebsmoduls 50 an das 
Schlauchpaket 23 kann dabei entsprechend den zuvor 
beschriebenen Fig. 1 bis 6 ausgefuhrtsein. Im Antriebs- 
modul 50 ist die Antriebseinheit 35 angeordnet und der 
SchweiBdraht 13 bildet einen bogenformigen Veriauf 42 
mit einem Radius 44 zur Schaffung des Draht-Pufferspei- 
chers 43. Die Verbindung mit dem Schlauchpaket 23 
kann QberdieKupplungsvorrichtung24 oder48erfolgen. 
Selbstverstandlich kann das Schlauchpaket 23, insbe- 
sondere die darin zugefuhrten Leitungen, direkt am An- 
triebsmodul 50 angeschlossen sein. 
[0047] Weiters ist es bei den zuvor beschriebenen 
Ausfuhrungsvarianten auch moglich, dass die Kupp- 
lungsvorrichtung 24 an einem Gehauseteil des Brenner- 
kftrpers 27 angeordnet ist, der gegenGber den anderen 
Teilen des BrennerkOrpers 27 verstellbar ist und somit 
die Winkelstellung, insbesondere der Winkel 33, veran- 
derbar ist, so dass eine verstellbare Anbindung des 
Schlauchpaketes 23 mfiglich ist. Diese Ausbildungbringt 
den Vorteil, dass durch die Verstellung direkt auf die Aus- 
bildung des bogenformigen Verlaufs 42, also auf den Ra- 
dius 44 des SchweiBdrahtes 13, Einfluss genommen 
werden kann und somit die GroBe des Draht-Pufferspei- 
chers43 variiertwerden kann. Einederartige Ausbildung 
ist in Fig. 8 gezeigt, wobei in strichlierten Linien eine zwei- 
te Stellung des Brennerkorpers 27 dargestellt ist. 



Patentanspruche 

1. SchweiBbrenner (10), mit einem Brennerkc-rper (27) 
und einer an einen Mittelachse (34) des 
SchweiBbrenners (10) angeordneten Antriebsein- 
heit (35) zum Fc-rdern eines SchweiBdrahtes (13), 
insbesondere fur unterschiedliche Drahtforderge- 
schwindigkeiten odereine Vor-/Ruckwarts-Drahtf6r- 
derung, und mit einem an den Brennerkorper (27) 
winkeiig zu der Mittelachse (34) des SchweiBbren- 
ners (1 0) angeschlossenen Schlauchpaket (23), wo- 
bei eine Drahtseele (32) fur den SchweiBdraht (13) 
oder der SchweiBdraht (13) selbst einen bogenfSr- 
migen Veriauf (42) zwischen der Antriebseinheit (35) 
und dem winkling angeordneten Schlauchpaket (23) 
zur Bildung eines Draht-Pufferspeichers (43) ausbil- 
det, und die Menge des im Draht-Pufferspeicher (43) 
enthaltenen SchweiBdrahtes (13) durch Verande- 
rung des bogenformigen Verlaufs einstellbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Draht-Puffer- 
speicher (43) unmittelbar nach dem Bereich des An- 
schlusses des Schlauchpaketes (23) innerhalb des 
Brennerk&rpers (27) und das Schlauchpaket (23) in 
einem Winkel (33) bis zu 90° zur Mittelachse (34) 
des SchweiBbrenners (10) angeordnet ist, wobei ein 
Sensor (39) zur Erfassung des im Draht-Pufferspei- 
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cher (43) gespeicherten SchweiBdrahtes (1 3) in For- 
derrichtung des SchweiBdrahtes (13) gesehen vor 
der Antriebseinheit (35) angeordnet ist. 

5 2. SchweiBbrenner nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Drahtseele (32) im Endbe- 
reich im Brennerkorper (27) in Langsrichtung frei be- 
weglich angeordnet ist. 

10 3. SchweiBbrenner nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Sensor (39) zur Erfassung 
der Bewegung der Drahtseele (32) im frei bewegli- 
chen Endbereich der Drahtseele (32) angeordnet ist. 

is 4. SchweiBbrenner nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im frei beweglichen Endbe- 
reich der Drahtseele (32) ein Indikator (40) angeord- 
net ist, und dass der Sensor (39) zumindest eine den 
Indikator (40) umgebende Spule (41) aufweist, de- 

20 ren Induktivitat durch die Lage des Indikators (40) 
veranderbar ist. 

5. SchweiBbrenner nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Drahtseele (32) im Bereich 

25 der Antriebseinheit (35) fixiert ist. 

6. SchweiBbrenner nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Drahtseele (32) unmittel- 
bar nach dem Bereich des Anschlusses des 

30 Schlauchpaketes (23) am Brennerkorper (27) endet 
und der SchweiBdraht (1 3) anschlieBend freiliegend 
bis zur Antriebseinheit (35) verlauft. 

7. SchweiBbrenner nach Anspruch 1, dadurch ge- 
35 kennzeichnet, dass die Drahtseele (32) unmittel- 
bar nach dem Bereich des Anschlusses des 
Schlauchpaketes (23) am Brennerkorper (27) endet 
und der SchweiBdraht (13) im Draht-Pufferspeicher 
(43) in einem flexiblen Fuhrungsschlauch (47) an- 

40 geordnet ist. 

8. SchweiBbrenner nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Brennerkorper 
(27) Begrenzungselemente (45) zur Begrenzung 

45 des bogenformigen Verlaufs des ungefuhrten 
SchweiBdrahtes (13) angeordnet sind. 

9. SchweiBbrenner nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Anschluss des 

50 Schlauchpaketes (23) am Brennerkorper (27) durch 
eine Kupplungsvorrichtung (24) gebildet ist. 

10. SchweiBbrenner nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauchpa- 

55 ket(23)gegenuberdem Brennerkfirper (27) verstell- 
bar angeordnet ist, so dass durch die Verstellung die 
Menge des im Draht-Pufferspeicher (43) enthalte- 
nen SchweiBdrahtes (13) veranderbar ist. 
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Claims 

1 . A welding torch (1 0) Including a torch body (27) and 
a drive unit (35) arranged on a central axis (34) of 
the welding torch (1 0) for conveying a welding wire 
(13), particularly for different wire-conveying speeds 
or a forward/rearward wire conveyance, as well as 
a hose pack (23) connected to the torch body (27) 
at an angle relative to the central axis (34) of said 
welding torch (10), wherein a wire core (32) for the 
welding wire (13), or the welding wire (13) itself, be- 
tween the drive unit (35) and the hose pack (23) ar- 
ranged at an angle, follows a curved course (42) to 
form a wire buffer storage (43), and the amount of 
welding wire (1 3) contained in the wire buffer storage 
(43) is adjustable by a change of said curved course, 
characterised in that the wire buffer storage (43) 
is arranged immediately after the region of connec- 
tion of the hose pack (23) within the torch body (27), 
and that the hose pack (23) is arranged at an angle 
(33) of up to 90° relative to the central axis (34) of 
the welding torch (10), wherein a sensor (39) is ar- 
ranged in front of the drive unit (35), viewed in the 
conveying direction of the welding wire (13), so as 
to detect the welding wire (1 3) stored in the wire buff- 
er storage (43). 

2. A welding torch according to claim ^characterised 
in that the wire core (32) is arranged in the end re- 
gion within the torch body (27) so as to be freely 
movable in the longitudinal direction. 

3. A welding torch according to claim 2, characterised 
in that the sensor (39) is arranged to detect the 
movement of the wire core (32) in the freely movable 
end region of the wire core (32). 

4. A welding torch according to claim 3, characterised 
in that an indicator (40) is arranged in the freely mov- 
able end region of the wire core (32), and that the 
sensor (39) comprises at least one coil (41) sur- 
rounding said indicator (40) and having an induct- 
ance that is changeable by the position of the indi- 
cator (40). 

5. A welding torch according to claim 1, characterised 
in that the wire core (32) is fixed in the region of the 
drive unit (35). 

6. A welding torch according to claim 1 , characterised 
in that the wire core (32) terminates immediately 
after the region of connection of the hose pack (23) 
to the torch body (27), and that the welding wire (13) 
is subsequently arranged to extend exposedly as far 
as to the drive unit (35). 

7. A welding torch according to claim 1 , characterised 
in that the wire core (32) terminates immediately 
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after the region of connection of the hose pack (23) 
to the torch body (27), and that the welding wire (1 3) 
is arranged in a flexible guide hose (47) within the 
wire buffer storage (43). 

5 

8. A welding torch according to any one of claims 1 to 

7, characterised in that limit elements (45) are ar- 
ranged in the torch body (27) to delimit the curved 
course of the unguided welding wire (13). 

10 

9. A welding torch according to any one of claims 1 to 

8, characterised in that the connection of the hose 
pack (23) to the torch body (27) is realized by a cou- 
pling device (24). 

15 

10. A welding torch according to any one of claims 1 to 

9, characterised in that the hose pack (23) is ar- 
ranged to be adjustable relative to the torch body 
(27) so as to enable a change of the amount of weld- 

20 ing wire (13) contained in the wire buffer storage (43) 
by such an adjustment. 



Revendications 

1. Torche de soudage (10) comprenant un corps de 
torche (27) et une unite d'entraTnement (35) dispo- 
sed dans un axe median (34) de la torche (10), des- 
tinee a entrainer un til de soudure (35), en particulier 
concue pour differentes vitesses d'entraTnement du 
fil ou un entrainement en avant/en arriere du fil, et 
comprenant un faisceau de tuyaux flexibles (23) rac- 
cordes au corps de torche (27) sous un angle par 
rapport a I'axe median (34) de la torche de soudage 
(10), une gaine de fil (32) pour le fil de soudure (1 3) 
ou le fil de soudure (1 3) lui meme decrivant un che- 
min courbe (42) entre I'unite d'entraTnement (35) et 
le faisceau de tuyaux flexibles (23) raccordes sous 
un angle, de maniere a constituer une reserve tam- 
pon de fil (43), et la quantite de fil de soudure (13) 
contenue dans la reserve tampon de fil (43) etant 
reglable grace a une modification de latrajectoire en 
courbe, caracterlse en ce que la reserve tampon 
de fil (43) est disposee immediatement a la suite de 
la zone de raccordement du faisceau de tuyaux flexi- 
bles (23) a I'interieur du corps de torche (27), et que 
le faisceau de tuyaux flexibles (23) est dispose selon 
un angle (33) pouvant atteindre 90° par rapport a 
I'axe median (34) de la torche de soudage (10), un 
detecteur (39) destine a detecter le fil de soudure 
(13) emmagasine dans la reserve tampon de fil (43) 
elant agence en amont de I'unite" d'entraTnement 
(35), vu dans le sens de I'avance du fil de soudure 
(13). 

2. Torche de soudage selon la revendication 1 , carac- 
terisee en ce que la gaine de fil (32) est log6e de 
facon librement mobile dans le sens longitudinal 
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dans la partie terminale du corps de torche (27). 

3. Torche de soudage selon la revendication 2, carac- 
terisee en ce que le detecteur (39) de detection du 
mouvement de la gaine de fil (32) est dispose dans 5 
la partie terminale librement mobile de la gaine de fil. 

4. Torche de soudage selon la revendication 3, carac- 
terisee en ce qu'un indicateur (40) est dispose dans 

la partie terminale librement mobile de la gaine de w 
fil (32), et en ce que le detecteur (39) comporte au 
moins une bobine (41) entourant I'indicateur (40), 
dont Tinductance peut etre modifiee par la position 
de I'indtcateur (40). 

15 

5. Torche de soudage selon la revendication 1 , carac- 
terisee en ce que la gaine de fil (32) est fixee au 
niveau de I'unit6 d'entramement (35). 

6. Torche de soudage selon la revendication 1 , carac- 
terisee en ce que la gaine de fil (32) se termine 
immediatement au bout de la zone de raccordement 
du faisceau de tuyaux flexibles (23) sur le corps de 
torche (27), et que le fil de soudure (1 3) s'etend en- 
suite a decouvert jusqu'a I'unite d'entrainement (35). 25 

7. . Torche de soudage selon la revendication 1 , carac- 
terisee en ce que la gaine de fil (32) se termine 
immediatement au bout de la zone de raccordement 
du faisceau de tuyaux flexibles (23) sur le corps de 30 
torche (27), et que le fil de soudure (1 3) est dispose 
a I'interieur d'un tube de guidage flexible (47) dans 
la reserve tampon de fil (43). 

8. Torche de soudage selon Tune des revendications 35 
1 a 7, caracterisee en ce que des elements limi- 
teurs (45) destines a limiter la trajectoire courbe du 

fil de soudure non guide (13) sont disposes a I'inte- 
rieur du corps de torche (27). 

40 

9. Torche de soudage selon Tune des revendications 
1 a 8, caracterisee en ce que le raccordement du 
faisceau de tuyaux flexibles (23) sur le corps de tor- 
che (27) est constitue par un dispositif d'accouple- 
ment (24). 45 

10. Torche de soudage selon Tune des revendications 
1 a 9, caracterisee en ce que le faisceau de tuyaux 
flexibles (23) est dispose de facon reglable par rap- 
port au corps de torche (27), de maniere que le re- so 
glage permette de modifier la quantite de fil de sou- 
dure (13) contenue dans la reserve tampon de fil 
(43). 
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